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(54) Exhaust gas arrangement of an exhaust gas unit, especially motor vehicle catalytic 


converters in a modular method of construction 




consists of an outer funnel (5) and of an inner 


(57) An exhaust gas arrangement (1) of an 


funnel (6). The exhaust gas arrangement (1) is 


exhaust gas unit, especially motor vehicle 


designed such that only the outer funnel (5) 


catalytic converters or particle filters in a 


contacts the bedding pipe through a metallic 


modular method of construction, with at least 


connection and it is attached, especially through 



one exhaust gas funnel (20, 21) and one welding, while the inner funnel (6) lies contact- 
connected coaxial bedding pipe (2) each made free with a separation to the bedding pipe (2) and 
out of sheet metal, in said bedding pipe is stored to the outer funnel (5). Thus, a continuous heat 
a monolithic structure (3) or particle filter with isolation results in the contact area between 
an intermediate bedding mat surrounding the exhaust gas funnel and bedding pipe, said heat 
monolithic structure or particle filter, where the isolation is not interrupted by welding joints, 
exhaust gas funnel is double-walled and Cracks and fractures are avoided in the inner 
composed of two shaped pieces and said funnel funnel at high thermal stress cycles. 
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Description 

[0001] The invention relates to an exhaust gas 
arrangement of an exhaust gas unit, especially motor 
vehicle catalytic converters or particle filters in a 
modular method of construction, with at least one 
exhaust gas funnel and one connected coaxial bedding 
pipe each made out of sheet metal, in said bedding pipe 
is stored and isolated a monolithic structure or particle 
filter with an intermediate bedding mat surrounding the 
monolithic structure or particle filter, where the exhaust 
gas funnel is double-walled and composed of two 
shaped pieces and said funnel consists of an outer 
funnel and of an inner funnel. 

[0002] A previously mentioned motor vehicle 
catalytic converter is known for example from DE 195 
1 1 800 Al. An exhaust gas funnel is provided on every 
axial side of the bedding pipe, namely on the one axial 
side is an inlet funnel and on the other axial side is an 
outlet funnel. Both funnels each consisting of an outer 
funnel and of an inner funnel are essentially constructed 
the same. Both the outer funnel and also the inner 
funnel are shaped pieces out of sheet metal and are 
welded together with the coaxial bedding pipe that lies 
in between and is the so-called middle piece of the 
catalytic converter. 

[0003] Through modular construction technology it is 
possible to construct catalytic converters out of 
standardized individual components such as entrance 
funnel, monolithic deposit structure and 
correspondingly bedding pipe and exit funnel and to 
combine these in any manner. Thus various monolithic 
structure lengths can be represented for a prescribed 
arrangement of the pipes (arrangement of the funnel 
contacts) and thus catalytic converter volumes, 
important for emissions level, can be achieved by 
adapting the middle pieces with low machine costs for a 
vehicle with different motorization or different 
demands on its quality and on the lifetime of the 
exhaust post-treatment. 

[0004] It has been shown now that for the modular 
method of construction used up to now, often cracks 
and fractures have appeared in the inner funnel at high 
thermal stress cycles. 

[0005] The objective of the invention is to prepare an 
exhaust gas arrangement of the type mentioned at the 
beginning which avoids the previously mentioned 
disadvantages and especially establishes by simple 
means an exhaust gas arrangement that can be 
thermally stressed and remains capable of performing 
its function. 

[0006] This objective is solved by the article of the 
independent claim. Advantageous further 

developments result from the dependent claims. 
[0007] The essence of the invention is that only the 
outer funnel makes metallic contact with the bedding 
pipe and it is attached to it, especially through welding, 
while the inner funnel lies contact-free with a 
separation to the bedding pipe and to the outer funnel. 
[0008] The end section of the inner pipe that lies 
without contact and separated from the end section of 
the outer funnel and separated from the attached facing 
end section of the bedding pipe at the middle height, 



radially speaking, of the bedding mat and on the 
circumference of the inner funnel. 
[0009] There are a variety of construction aspects for 
the realization of the invention. 

[0010] A first aspect of the invention is that the axial 
ends of the end section of the outer funnel and of the 
end section of the inner funnel run flush to each other. 
[0011] A second aspect of the invention is that the 
axial end of the end section of the bedding pipe has an 
extended section which in reference to the bedding mat 
and the monolithic structure, or correspondingly 
particle filter, is axially further out. This has the 
advantage that then the inner funnel can be designed 
with a short axial length and can be preferably a deep- 
drawn part. 

[0012] Another aspect of the invention is that the 
axial end of the end section of the inner funnel extends 
into a bedding mat crevice between the bedding pipe 
and the monolithic structure, or correspondingly 
particle filter. 

[0013] The axial end of the end section of the inner 
funnel that extends into the crevice can have, in the 
region of the axial end, an offset section that is 
outwardly extended in the radial direction, where the 
monolithic structure, or correspondingly the particle 
filter, is fit into the offset section with separation. 
[0014] A "soft" embodiment of an inner funnel results 
if the inner funnel has curved thermal stress 
compensating zones distributed over the circumference. 
[0015] In order to make the inner funnel "stiff', 
preferably corrugations can be provided to stiffen it. 
[0016] The axial end of the end section of the inner 
funnel can be supported at the facing front side of a 
bedding mat. 

[0017] The axial end of the end section of the inner 
funnel can be supported at a front side sheathing of a 
bedding mat, especially of a soaking mat, where the 
sheathing is preferably an impregnation, or 
correspondingly an impregnated area of the bedding 
mat. 

[0018] An advantageous sheathing also results if the 
axial end of the end section of the inner funnel is 
supported at the facing front side of a wire cord ring 
which is located in the bedding mat crevice at the axial 
end side. 

[0019] Another construction aspect of the invention is 
that the axial end of the end section of the outer funnel 
is a flange around the circumference of the outer funnel 
where the flange is directed towards the outside, from a 
radial perspective, this flange offers certain advantages 
that will still be mentioned later on. 
[0020] Alternatively, with other advantages to be 
mentioned later, the axial end of the end section of the 
outer funnel can be a flange around the circumference 
of the outer funnel where the flange is directed towards 
the inside, from a radial perspective. 
[0021] Certain advantages, still to be cited, result if 
the axial end of the end section of the outer funnel is a 
section around the circumference that runs coaxially 
and on the outer circumference is separated by a seal 
from the end section of the bedding pipe. 
[0022] A construction advantage is in another 
embodiment of the invention if the coaxial axial end of 



the end section of the bedding pipe is widened, where 
preferably in the widened coaxial axial end of the end 
section of the inner funnel the bedding mat can be 
folded over or doubled-up with a separate bedding mat 
section around the circumference. 
[0023] Correspondingly, the axial end of the end 
section of the inner funnel can also be folded over 
towards the outside. 

[0024] Like the end section of the outer funnel, the 
axial end of the end section of the inner funnel can also 
be a flange around the circumference that is directed in 
a radial manner towards the outside. 
[0025] The ring space that lies between outer funnel 
and inner funnel is preferably a heat insulating air gap 
or alternatively at least partially filled with a heat 
insulating material. 

[0026] Still to be mentioned advantages result if the 
bedding mat is an elastic ceramic fiber mat, preferably 
constructed of crystalline aluminum oxide fibers or of 
amorphous aluminum silicate fibers. 
[0027] At each of the two axial ends of the bedding 
pipe or middle piece an exhaust gas funnel can be 
provided, where the one exhaust gas funnel is then an 
inlet funnel and the other exhaust gas funnel is an outlet 
funnel. 

[0028] Inlet funnel and outlet funnel are expediently 
constructed to be at least largely similar in construction. 
[0029] The outer funnel and the inner funnel can be 
deep-drawn pieces or, however, also pressed, wrapped 
or half-shelled pieces. 

[0030] Problematic for the state of the art is the 
formation of a heat bridge at the connecting positions 
between exhaust gas funnel(s) and middle piece, or 
correspondingly bedding pipe, because the middle piece 
is welded together with the outer funnel and inner 
funnel and thus the insulation between funnel and 
monolithic structure is interrupted by the heat 
conductivity of the material from the inner funnel to the 
outer cover. 

[0031] For the present inventive solution this is 
prevented by the free run-out of the inner funnel to the 
bedding mat of the monolithic structure (still supported 
on just one side, that is a "floating inner funnel"). Here 
it makes sense to use an elastic ceramic fiber mat for 
supporting the monolithic structure, where the mat is 
preferably constructed out of crystalline aluminum 
oxide fibers or amorphous aluminum silicate fibers, in 
order to elastically absorb the movements of the funnel 
caused by thermal expansion and vibrational excitations 
in the system. A construction with the up to now 
conventional swelling mat with grainy expandable mica 
can lead to damages at this position on the monolithic 
structure (mica is drawn out at the contact position and 
destroys the bedding mat lying behind it as a 
"particulate emitter"). A construction with a swelling 
mat as bedding mat can be stabilized if pressed wire 
cord rings are used as sheathing at the contact point 
between funnel and swelling mat. Here, however, the 
poor insulating effect of the wire cord ring can be 
absorbed through the monolithic structure. 
[0032] The invention avoids at the same time the 
formation of stresses in the hot inner funnel in the axial 
and radial directions, which have often led to cracks 



and fractures in the modular method of construction 
used up to now for high thermal stress cycles. For the 
practical design of the connection the high elasticity 
and the low solids content for the crystalline ceramic 
fiber mats help for the design of a long-lasting 
connection. These mats can also be assembled at the 
junction point, if necessary, with a larger gap than in 
the monolithic structure bedding without its erosion 
susceptibility increasing with impinging pulsating hot 
exhaust gas. Thus, it is possible with known ceramic 
fiber mats in reference to erosion to widen the gap at 
the adapting spot by 20% while swelling mats allow 
here only about 10% without causing damages to the 
system under continuous use. Thus, through this a 
construction of the following described manner is even 
possible without metallic contact between inner funnel, 
outer funnel and bedding housing with consideration of 
the heat expansion of the parts during operation and the 
common component tolerances of the sheet metal parts 
at representative costs. Of course the fiber mat can be 
purposely thickened to form a junction point with larger 
bedding gap by doubling-up or folding over in this area. 
[0033] For the practical design of the "hot" inner 
funnel, sufficient stiffness has to be produced through 
corresponding molding in order to avoid a collapse of 
the funnel and/or a collision with the ceramic 
monolithic structure or with the outer pieces. For this it 
is inventively suggested to step-wise displace the 
junction point region at the monolithic structure end. 
With this here a stream guide is simultaneously 
produced on the monolithic structures and not in the 
bedding mat at the inlet funnel. 
[0034] The insulation at the transition zone takes 
place through the air gaps between the components. 
This is sufficient for the temperatures commonly used 
in the exhaust gas examinations, of less than 600°C for 
the exhaust gas, because limiting the emission passage 
through fiber insulation first has a significant effect on 
the heat transfer at higher temperatures. By rounding 
off the components and corresponding tolerance 
determination (according to position and size) of the 
insulation and bedding mats the air gap also can be 
filled with fiber material during assembly without 
having the fiber material be damaged in operation 
through relative movement of the components to each 
other. 

[0035] The new construction is practically 
exemplified in the simplest shape through an inner 
funnel that is sealed in a such manner with the outer 
funnel, said inner funnel rests on the bedding mat of the 
middle piece in the assembly. Here, the inner funnel is 
trimmed in the stream direction and thus can be 
trimmed in the draw direction with post-treatment most 
favorably as a deep-drawn part for fiinnel lengths (draw 
depth) that are not too large. Obviously, a trimming in 
the stream direction can also take place in funnel 
manufacturing as a pressed, wrapped or half-shell part 
with a special process step. On the outer funnel, shape 
and position tolerances of the housing (for example 
from the calibration, gap adjustment during canning of 
the monolithic structure) can be absorbed through the 
flange design at the joint by changing the position of 
the weld. For the welding, the parts have to be aligned 



to each other during the assembly in order to insure for 
position changes of the joints caused by different 
thermal expansions in operation, such that a sufficient 
separation between inner funnel, outer funnel, housing 
jacket and monolithic structure are maintained. Only in 
this manner can rattling noises and heat bridges be 
avoided during operation. 

[0036] Other specific embodiments are explained in 
the description of the drawing. 

[0037] An exhaust funnel feeds into a monolithic 
bedding mat in an inventive manner, where a soft 
extension of the inner runnel to the bedding mat is 
present. A special advantage of the invention is that 
less heat is given off to the catalytic converter, less 
funnel damages appear at high demands compared to 
the known designs and the exhaust gas set-up cools 
down less in testing (emissions). At the same time the 
modular technology remains intact. 
[0038] The invention is explained more closely in the 
following through design examples with reference to 
the accompanying drawings: 

Figures 1 and 2 show a first design variation of an 
exhaust gas arrangement in a schematic axial cut just as 
in expanded detail A, 

Figure 3 shows a second design variation in a schematic 
partial axial cut, 

Figure 4 shows a third design variation, similar to 
Figure 3, 

Figure 5 shows a fourth design variation, 
Figure 6 shows a fifth design variation, 
Figure 7 shows a sixth design variation, 
Figure 8 shows a seventh design variation and 
Figure 9 shows an eighth design variation. 

[0039] According to Figure 1 an exhaust gas 
arrangement 1 comprises an exhaust gas unit, especially 
a motor vehicle catalytic converter or particle filler in a 
modular method of construction, two exhaust gas 
funnels 20, 21 and a connected coaxial bedding pipe 2 
that lies in between, each made of sheet metal. In said 
bedding pipe is positioned a monolithic structure 3 with 
a bedding mat 4 placed in between that surrounds and 
isolates the monolithic structure. 
[0040] The exhaust gas funnels are double-walled and 
made of two molded pieces. Each exhaust gas funnel 
consists of an outer funnel 5 and an inner funnel 6. 
[0041] An essential part of the invention for all of the 
following design examples is that only the outer funnel 
5 is in metallic contact with the bedding pipe 2 and 
attached to it, in particular is welded to it while the 
inner runnel 6 lies contact-free with a separation to the 
bedding pipe 2. 

[0042] In particular, the end section 8 of the inner 
pipe that lies without contact and separated from the 
end section 7 of the outer funnel and separated from the 
attached facing end section 9 of the bedding pipe at the 
middle height, radially speaking, of the bedding mat 4 
and on the circumference of the inner funnel 6. 
[0043] The axial ends of the end section 7 of the outer 
funnel and the axial ends of the end section 8 of the 
inner funnel run flush to each other according to the 
first design example according to Figures 1 and 2. 



[0044] The axial end of the end section 8 of the inner 
funnel is supported by the facing front of a wire cord 
ring 14, said wire cord ring is located in a bedding mat 
crevice 1 1 at the axial end and forms a sheathing. The 
sheathing can also even be an impregnation of the 
bedding mat 4. 

[0045] The axial end of the end section 7 of the outer 
funnel is formed by a flange around the circumference 
15 of the outer funnel 5, where the flange is directed 
radially outwards. 

[0046] The axial end of the end section 8 of the inner 

funnel is also a flange around the circumference 22 that 

is radially directed towards the outside. 

[0047] The space between the outer funnel 5 and the 

inner funnel 6 is filled in with a heat- insulating material 

10. The space can also be an empty space containing 

air. 

[0048] The outer funnel and inner funnel are welded 
together on the axial end that is opposite to the bedding 
pipe 2 and correspondingly the catalytic converter 
middle piece. 

[0049] At each of the two axial ends of the bedding 
pipe 2 is provided an exhaust gas funnel, where the one 
exhaust gas funnel is an inlet funnel 20 and the other 
exhaust gas funnel is an outlet funnel 21. 
[0050] Inlet funnel 20 and outlet funnel 21 are 
constructed the same. 

[0051] Outer funnel 5 and inner runnel 6 are deep- 
drawn pieces, but they can also be pressed, wrapped or 
half-shelled pieces. 

[0052] The first design variation according to Figures 
1 and 2 provides in the simplest form of the invention 
an inner funnel that is mated in a flush manner to the 
outer funnel, said inner funnel rests on the bedding mat 
of the middle piece in the assembly. Here, the inner 
funnel is trimmed in the stream direction (S) and thus 
can be trimmed in the draw direction with post- 
treatment most favorably as a deep-drawn part for 
funnel lengths (draw depth) that are not too large. 
Obviously, a trimming in the stream direction can also 
take place in funnel manufacturing as a pressed, 
wrapped or half-shell part with a special process step. 
On the outer funnel, shape and position tolerances of 
the housing (for example from the calibration, gap 
adjustment during canning of the monolithic structure) 
can be absorbed through the flange design at the joint 
by changing the position of the weld. For the welding, 
the parts have to be aligned to each other during the 
assembly in order to insure for position changes of the 
joints caused by different thermal expansions in 
operation, such that a sufficient separation between 
inner funnel, outer funnel, housing jacket and 
monolithic structure are maintained. Only in this 
manner can rattling noises and heat bridges be avoided 
during operation. 

[0053] In the second design variation according to 
Figure 3 the axial end of the end section 9 of the 
bedding pipe has an extended section 30, said extended 
section extends out axially in reference to the bedding 
mat 4 and the monolithic structure 3 or correspondingly 
the particle filter. This allows a short, axial 
construction length of the inner funnel, said inner 
funnel then can be preferably designed with a smaller 



depth of drawing and thus be designed as a deep-drawn 
piece. 

[0054] In the third design variation according to 
Figure 4, the axial end of the end section 7 of the outer 
funnel is a section around the circumference 17 that 
runs coaxially and on the outer circumference is 
separated by a seal from the end section of the bedding 
pipe 9. 

[0055] The axial end of the end section 8 of the inner 
funnel has a flange that is directed outwards, runs flush 
to the facing axial end of the bedding pipe 2 and is 
supported by the facing front side of the bedding mat 4. 
[0056] The variation of this type of construction 
shows according to Figure 4 an outer funnel that is 
shoved over the jacket of the middle piece. Here the 
position of the inner funnel to the bedding mat can be 
adjusted with the pushing on of the outer funnel such 
that an air gap with interruption of the isolation is 
avoided. Here it is, however, necessary to calibrate the 
housing jacket and outer funnel to each other at the 
joining position. Depending on the design and the 
assembly of the parts to each other the total length of 
the catalytic converter changes. 
[0057] In the fourth design variation according to 
Figure 5 the axial end of the end section 8 of the inner 
funnel extends into the bedding mat gap 1 1 between the 
bedding pipe 2 and the monolithic structure 3. 
[0058] The axial end of the end section 8 of the inner 
funnel that extends into the bedding mat gap 1 1 has, in 
the region of the axial end of the bedding pipe 2, a 
section 12 that is extended radially towards the outside, 
the monolithic structure 3 is fit into said section with a 
separation. 

[0059] The inner funnel 6 comprises, on the 
circumference, four similarly distributed, curved 
surface thermal expansion-compensation zones 13. 
Additionally, stiffening corrugations can be provided. 
[0060] By thickening the inner funnel at the joining 
point to the monolithic structure in Figure 5 one obtains 
an increased stiffness of the inner funnel. With this 
here it is achieved that the exhaust gas stream is guided 
into the monolithic structure and not into the bedding 
mat crevice. At the bedding mat of the monolithic 
structure a sheathing, in the shape of an impregnation or 
of a wire cord ring set in, is represented by choice with 
the use of a swelling mat. If an elastic ceramic fiber 
mat is used as the bedding for the monolithic structure, 
then this sheathing can be abandoned. 
[0061] According to the fifth design variation in 
Figure 6, the coaxial axial end of the end section 9 of 
the bedding pipe is expanded. In the expanded coaxial 
axial end 1 8 of the end section 9 of the inner pipe either 
the bedding mat 4 is folded over or is doubled-up with a 
separate section around the circumference of the 
bedding mat 19. 

[0062] The fifth design variation also shows 
according to Figure 6 an inner funnel that has been 
stiffened up by a section as is provided in the fourth 
design variation according to Figure 5. In Figure 6 the 
preferred connection of the outer funnel is shown with a 
flange to the housing jacket. In order to better control 
the tolerances of the components in the joining area, the 
housing is expanded in this example in the joining area. 



This takes place for pipe jackets for example through 
calibrating the jacket in the joining area to a fixed 
amount or for half-shelled jackets by widening the 
joining area. For example, it is common to have a 
bedding gap of 3 to 6 mm and a gap of 4 to 9 mm in the 
calibrated area. The largest gap for the bedding ring 
and insulation occurs preferably when using an elastic 
ceramic fiber mat. This also shows for a significantly 
enlarged gap still no problems with erosion resistance. 
In order to maintain the deposit capacity of the 
monolithic structure in the joining area, the mat can 
also be doubled-up here by folding over or by laying on 
another fiber mat strip. Just the same when using a 
swelling mat at this position the use of a 
correspondingly sized wire cord ring as a base for the 
inner funnel and erosion protection for the swelling mat 
makes sense. 

[0063] An increase in the lifetime of the components 
without forming cracks in the inner funnel can be 
achieved through a "soft" embodiment of the shape at 
the funnel. For this here the largest possible transition 
radii during the manufacturing (drawing radii) and on 
the finished component are necessary. For the present 
stiff inner shape the "soft" dissipation of thermal 
stresses is achieved in large, flat surfaces by inserting 
corrugations in the inner funnel. Through this here it is 
avoided that formation of fracture edges occurs for 
cyclical thermal stresses in the components with plastic 
deformation of over-loaded regions. This is represented 
in an example in Figure 5 in the form of oval 
"indentations" in the stream direction. 
[0064] A sixth design variation according to Figure 7 
comprises an axial end of an end section 7 of an outer 
funnel, said axial end is a flange 16 around the 
circumference of the outer funnel 5, where this flange is 
directed towards the inside radially speaking. The axial 
end of the end section 8 of the inner funnel is folded 
over towards the outside. 

[0065] The design variation according to Figure 7 
thus shows a flange that is pulled in from the outside on 
the outer funnel. These type of shapes are feasible, for 
example, in the manufacturing of the outer funnel as an 
IHU-part (IHU = inner high pressure shaping) and the 
subsequent laser cutting. The advantage is in the small 
space needed at the joining point to the inner funnel. 
Because the draw radius of the outer funnel does not 
have to be fit in any longer between the inner funnel 
and the outer funnel, this construction can take place 
with conventional bedding mat crevices at the middle 
piece without collision of the parts. In spite of this, 
there remains on the outer funnel a region for absorbing 
the tolerances of the parts to each other. The inner 
funnel is rounded off at the end part by bending over to 
protect the bedding mat when touched during operation. 
Thus, the fibers will not be cut by sharp edges and in 
spite of this sufficient space to the monolithic structure 
and housing jacket is maintained in the narrow gap. 
[0066] A seventh variation according to Figure 8 
shows a version with a large bedding crevice and an 
inner funnel that is folded over by the bedding mat. 
The connection of the outer funnel takes place again 
with the flange towards the outside. All of the 
components can easily be produced with manufacturing 



methods that are common today. The tolerance 
situation has been rendered less severe through the 
large separation of the parts to each other. 
[0067] Finally, one is directed to the eighth design 
variation according to Figure 9 which depicts a similar 
construction with the inner runnel flush to the flange of 
the outer funnel. By doubling-up the bedding mat and 
widening the bedding gap sufficient space between the 
parts can be achieved, even for large drawing radii. 
The flush termination of the inner funnel reduces the 
draw depth in comparison to a design with shoved-in 
inner funnel and eases the pre-assembly of the parts. 
By choice "expansion corrugations" are represented 
here again in the inner funnel. 

[0068] In the first, third, fourth and eighth design 
variations all of the hollow spaces in the joining region 
can be filled in with the elastic ceramic fibers of the 
insulation and/or bedding by over-sizing the mat 
dimensions. The remaining versions only have in the 
joining region an air gap insulation with a restriction of 
the stream passage through the funnel separation. 

Patent claims 

1 . Exhaust gas arrangement ( 1 ) of an exhaust gas 
unit, especially motor vehicle catalytic 
converters or particle filters in a modular 
method of construction, with at least one 
exhaust gas funnel (20, 21) and one connected 
coaxial bedding pipe (2) each made out of 
sheet metal, in said bedding pipe is stored a 
monolithic structure (3) or particle filter with 
an intermediate bedding mat surrounding the 
monolithic structure or particle filter, where 
the exhaust gas funnel is double-walled and 
composed of two shaped pieces and said 
funnel consists of an outer funnel (5) and of an 
inner funnel (6), is characterized in that only 
the outer funnel (5) contacts the bedding pipe 
through a metallic connection and it is attached 
to it, especially through welding, while the 
inner funnel (6) lies contact-free with a 
separation to the bedding pipe (2) and to the 
outer funnel (5). 

2. Exhaust gas arrangement according to claim 1 
is characterized in that the end section (8) of 
the inner pipe that lies without contact and 
separated from the end section (7) of the outer 
funnel and separated from the attached facing 
end section (9) of the bedding pipe at the 
middle height, radially speaking, of the 
bedding mat (4) and on the circumference of 
the inner funnel (6). 

3. Exhaust gas arrangement according to claim 2 
is characterized in that the axial end of the end 
section (9) of the bedding pipe has an extended 
section (30) which in reference to the bedding 
mat (4) and the monolithic structure (3), or 
correspondingly particle filter, is axially 
further out (Figure 3). 



4. Exhaust gas arrangement according to claim 2 
is characterized in that the axial ends of the 
end section (7) of the outer funnel and the 
axial ends of the end section (8) of the inner 
funnel run flush to each other (Figures 1, 2 and 
9). 

5. Exhaust gas arrangement according to claim 2 
is characterized in that the axial end of the end 
section (8) of the inner funnel extends into a 
bedding mat crevice (11) between the bedding 
pipe (2) and the monolithic structure (3), or 
correspondingly particle filter (Figures 5, 6, 7 
and 8). 

6. Exhaust gas arrangement according to claim 5 
is characterized in that the axial end of the end 
section (8) of the inner funnel that extends into 
the bedding mat crevice (11) has, in the region 
of the axial end of the bedding pipe (2), an 
offset section (12) that is outwardly extended 
in the radial direction (Figures 5, 6, 7 and 8). 

7. Exhaust gas arrangement according to claim 6 
is characterized in that the monolithic structure 
(3), or correspondingly particle filter is fit into 
the offset section (12) with a separation. 

8. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 7 is characterized in that the 
inner funnel (6) has curved thermal stress- 
compensating zones (13) distributed over the 
circumference and preferably stiffening 
corrugations are provided. 

9. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 8 is characterized in that the 
axial end of the end section (8) of the inner 
funnel is supported at the facing front side of a 
bedding mat (4) (Figures 3, 4, 6, 7, 8 and 9). 

10. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 8 is characterized in that the 
axial end of the end section (8) of the inner 
funnel is supported at a front side sheathing of 
a bedding mat (4), especially of a soaking mat, 
where the sheathing is preferably an 
impregnation. 

1 1 . Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 8 is characterized in that the 
axial end of the end section (8) of the inner 
funnel is supported at the facing front side of a 
wire cord ring (14) which is located in the 
bedding mat crevice (1 1) at the axial end side 
(Figures 1, 2 and 5). 

12. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 1 1 is characterized in that the 
axial end of the end section (7) of the outer 
funnel is a flange (15) around the 
circumference of the outer funnel (5) where 
the flange is directed towards the outside, from 



a radial perspective (Figures 1, 3, 6, 8 and 9). 

13. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 12 is characterized in that the 
axial end of the end section (7) .of the outer 
funnel can be a flange (16) around the 
circumference of the outer funnel (5) where 
the flange is directed towards the inside, from 
a radial perspective (Figure 7). 

14. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 4 to 12 is characterized in that the 
axial end of the end section (7) of the outer 
funnel is a section (17) around the 
circumference that runs coaxially and on the 
outer circumference is separated by a seal from 
the end section (9) of bedding pipe (Figures 4 
and 5). 

15. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 14 is characterized in that the 
coaxial axial end of the end section (9) of the 
bedding pipe is widened (Figures 6 and 9). 

16. Exhaust gas arrangement according to claim 
15 is characterized in that in the widened 
coaxial axial end (18) of the end section (9) of 
the inner funnel the bedding mat (4) is folded 
over or doubled-up with a separate bedding 
mat section (19) around the circumference 
(Figures 6 and 9). 

17. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 16 is characterized in that the 
axial end of the end section (8) of the inner 
runnel is folded over towards the outside 
(Figures 7, 8 and 9). 

18. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 2 to 16 is characterized in that the 
axial end of the end section (8) of the inner 
funnel is a flange around the circumference 
that is directed in a radial manner towards the 
outside (Figures 1 to 6). 

19. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 18 is characterized in that the 
ring space that lies between outer funnel (5) 
and inner funnel (6) is preferably an air gap. 

20. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 18 is characterized in that the 
ring space that lies between outer funnel (5) 
and inner funnel (6) is at least partially filled 
with a heat insulating material (10). 

21. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 20 is characterized in that the 
bedding mat (4) is an elastic ceramic fiber mat, 
preferably it is made out of crystalline 
aluminum oxide fibers or out of amorphous 
aluminum silicate fibers. 



22. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 21 is characterized in that at 
each of the two axial ends of the bedding pipe 
(2) an exhaust gas funnel is provided, where 
the one exhaust gas funnel is an inlet funnel 
(20) and the other exhaust gas funnel is an 
outlet funnel (21). 

23. Exhaust gas arrangement according to claim 
22 is characterized in that the inlet funnel (20) 
and outlet funnel (21) are constructed to be at 
least largely similar in construction. 

24. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 23 is characterized in that the 
outer funnel (5) and the inner funnel (6) are 
deep-drawn pieces. 

25. Exhaust gas arrangement according to one of 
the claims 1 to 23 is characterized in that the 
outer funnel (5) and the inner funnel (6) are 
pressed, wrapped or half-shelled pieces. 
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(54) Abgasvorrichtung einer Abgasanlage, insbesondere Kraftfahrzeug-Katalysator 
Modulbauweise 



in 



(57) Eine Abgasvorrichtung (1 ) einer Abgasanlage, 
insbesondere Kraftfahrzeug-Katalysator oder Partikel- 
filter in Modulbauweise, mit zumindest einem Abga- 
strichter (20, 21 ) und einem angeschlossenen koaxialen 
Lagerrohr (2) jeweils aus Blech, in dem zumindest ein 
Monolith (3) oder Partikelfilter unter Zwischenordung ei- 
ner den Monolith oder Partikelfilter umgebenden Lager- 
matte (4) gelagert ist, wobei der Abgastrichter doppel- 
wandig aus zwei Formteilen zusammengesetzt ist und 
aus einem Aufientrichter (5) und einem Innentrichter (6) 



besteht, wird so ausgebildet, daft nur der Aufientrichter 
(5) am Lagerrohr (2) metallisch anliegt und befestigt, 
insbesondere verschweifit ist, wahrend der Innentrich- 
ter (6) beruhrungsfrei in einem Abstand zum Lagerrohr 
(2) und zum Aufientrichter (5) gelegen ist. Dadurch er- 
gibt sich im Anschlufibereich zwischen Abgastrichter 
und Lagerrohr eine durchgehende Warmeisolation, die 
nicht durch Schweifinahte unterbrochen ist. Risse und 
Bruche im Innentrichter bei hoherthermischer Wechsel- 
last werden vermieden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abgasvorrichtung 
einer Abgasanlage, insbesondere einen Kraftfahrzeug- 
Katalysator oder Parti kelfi Iter in Modulbauweise, mit zu- 
mindest einem Abgastrichter und einem angeschlosse- 
nen koaxialen Lagerrohr jeweils aus Blech, in dem zu- 
mindest ein Monolith oder Partikelfilter unter Zwi- 
schenordung einer den Monolith oder Partikelfilter um- 
gebenden Lagermatte isoliert und gelagert ist, wobei 
der Abgastrichter doppelwandig aus zwei Formteilen 
zusammengesetzt ist und aus einem Aufientrichter und 
einem Innentrichter besteht. 

[0002] Ein vorgenannter Kraftfahrzeug-Katalysator 
ist beispielsweise aus DE 195 11 800 A1 bekannt. Auf 
jeder Axialseite des Lagerrohrs ist jeweils ein Abga- 
strichter vorgesehen, namlich auf der einen Axialseite 
ein EinlaGtri enter und auf der anderen Axialseite ein 
Auslafitrichter. Beide Trichter bestehend jeweils aus Au- 
fientrichter und Innentrichter sind im wesentlichen 
gleich aufgebaut. Sowohl Aufientrichter als auch Innen- 
trichter sind Blechformtteile und mit dem dazwischen- 
liegenden koaxialen Lagerrohr, dem sogenannten Mit- 
telstuck des Katalysators, verschweifit. 
[0003] Durch die Modultechnik ist es moglich, Kataly- 
satoren aus standardisierten Einzelteilen wie Eingang- 
strichter, Monolithlager bzw. Lagerrohr und Ausgang- 
strichter zusammenzusetzen und beliebig zu kombinie- 
ren. So konnen bei vorgegebener Anordnung der Rohre 
(Ausrichtung der Trichteranschlusse) verschiedene Mo- 
nolithlangen und damit fur die Emissionen wichtige Ka- 
talysatorvolumina durch Anpassung der Mittelstucke 
mit geringen Werkzeugkosten fur ein Fahrzeug mit un- 
terschiedlichen Motorisierungen oder Forderungen an 
Qualitat und Lebensdauer der Abgasnachbehandlung 
dargestellt werden. 

[0004] Es hat sich nun herausgestellt, dafi bei der bis- 
herigen Modulbauweise bei hoher thermischer Wech- 
sellast haufig Risse und Bruche im Innentrichter aufge- 
treten sind. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Abgasvorrichtung der eingangs genannten Art bereitzu- 
stellen, die vorgenannte Nachteile vermeidet und im be- 
sonderen mit einfachen Mitteln eine warmebelastbare 
funktionstuchtige Abgasvorrichtung einrichtet. 
[0006] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand 
des unabhangigen Anspruchs gelost. Vorteilhafte Wei- 
terbildungen ergeben sich aus den Unteranspruchen. 
[0007] Wesen der Erfindung ist, dafi nur der Aufien- 
trichter am Lagerrohr metallisch anliegt und befestigt, 
insbesondere verschweifit ist, wahrend der Innentrich- 
ter beruhrungsfrei in einem Abstand zum Lagerrohr und 
zum Aufientrichter gelegen ist. 

[0008] Insbesondere sind der vom Aufientrichter- 
Endabschnitt und vom zugewandten befestigten Lager- 
rohr-Endabschnitt in einem Abstand getegene beruh- 
rungsfreie Innenrohr-Endabschnitt in radial mittlerer H6- 
he der Lagermatte und auf dem Umfang des Innentrich- 



ters gelegen. 

[0009] Es ergeben sich verschiedene konstruktive 
Aspekte zur Realisierung der Erfindung. 
[001 0] Ein erster Erfindungsabspekt ist, dafi die Axia- 
5 lenden des Aufientrichter-Endabschnitts und des In- 
nentrichter-Endabschnitts bundig zueinander veriau- 
fen. 

[0011] Ein zweiter Erfindungsaspekt ist, dafi das 
Axialende des Lagerrohr-Endabschnitts einen Verian- 
gerungsabschnitt aufweist, der bezuglich der Lagermat- 
te und des Monoliths bzw. Partikelfi Iters axial vorsteht. 
Dies hat den Vorteil, daft dann der Innentrichter mit einer 
kurzen AxiallSnge ausgebildet werden und vorzugswei- 
se ein Tiefziehteil sein kann. 

[0012] Ein weitere Erfindungsaspekt ist, dafi das 
Axialende des Innentrichter-Endabschnitts in einen La- 
germattenspalt zwischen Lagerrohr und Monolith bzw. 
Partikelfilter hineinreicht. 

[0013] Das hineinreichende Axialende des Innen- 
trichter-Endabschnitts kann im Bereich des Axialendes 
des Lagerrohrs einen radial nach aufien erweiterten Ab- 
satz aufweisen, wobei vorzugsweise im Absatz der Mo- 
nolith bzw. der Partikelfilter mit Abstand eingepafit ist. 
[0014] Eine "weiche" Gestaltung eines Innentrichters 
ergibt sich, wenn dieser auf dem Umfang verteilte fla- 
chige, gewolbte Warmespannungs-Ausgleichszonen 
besitzt. 

[0015] Urn den Innentrichter gleichwohl "steif zu ge- 
stalten, kSnnen vorzugsweise Versteifungssicken vor- 
gesehen sein. 

[0016] Das Axialende des Innentrichter-Endab- 
schnitts kann an der zugewandten Stirnseite einer La- 
germatte abgestiitzt sein. 

[0017] Auch kann das Axialende des Innentrichter- 
Endabschnitts an einem stirnseitigen Kantenschutz ei- 
ner Lagermatte, insbesondere einer Quellmatte, abge- 
stutzt sein, wobei der Kantenschutz vorzugsweise eine 
Impragnierung bzw. ein impragnierter Bereich der La- 
germatte ist. 

[0018] Ein vorteilhafter Kantenschutz ist auch dann 
gegeben, wenn das Axialende des Innentrichter-Endab- 
schnitts an der zugewandten Stirnseite eines Drahtge- 
strickringes abgestutzt ist, der im Lagermattenspalt 
axiatendseitig vorgelagert ist. 

[0019] Ein weiterer konstruktiver Erfindungsaspekt 
ist, dafi das Axialende des Aufientrichter-Endabschnitts 
ein radial nach aufien gerichter Umfangsflansch des 
Aufientrichters ist, der bestimmte Vorteile bietet, die 
nachstehend noch genannt werden. 
[0020] Alternativ kann mit anderen nachfolgend noch 
genannten Vorteilen das Axialende des Aufiantrichter- 
Endabschnitts ein radial nach innen gerichteter Um- 
fangsflansch des Aufientrichters sein. 
[0021] Bestimmte noch angefuhrte Vorteile ergeben 
sich, wenn das Axialende des Aufientrichter-Endab- 
schnitts ein koaxial und auf dem Aufienumfang dicht be- 
abstandet zum Lagerrohr-Endabschnitt verlaufender 
Umfangsabschnitt ist. 
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[0022] Konstruktiv vorteilhaft ist in einer Weiterbil- 
dung der Erfindung, wenn das koaxiale Axialende des 
Lagerrohr-Endabschnitts aufgeweitet ist, wobei vor- 
zugsweise im aufgeweiteten koaxialen Axialende des 
Innenrohr-Endabschnitts die Lagermatte umgeschla- 5 
gen oder mit einem separaten Lagermatten-Umfangs- 
abschnitt aufgedoppett sein kann. 
[0023] Entsprechend kann auch das Axialende des 
Innentrichter-Endabschnitts nach au&en umgeschla- 
gen sein. 

[0024] Wie der AuRentrichter-Endabschnitt, so kann 
auch das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts ein 
radial nach auRen gerichteter Umfangsflansch sein. 
[0025] Der zwischen AuRentrichter und Innentrichter 
gelegene Ringraum ist vorzugsweise ein warmeisolie- 
render Luftspalt oder alternativ zumindest teilweise mit 
einem warmeisolierenden Material ausgefullt. 
[0026] Noch genannte Vorteile ergeben sich, wenn 
die Lagermatte eine elastische Keramikfasermatte ist, 
vorzugsweise aus kristallinen Aluminiumoxidfasern 
oder aus amorphen Aluminiumsilikatfasern aufgebaut 
ist. 

[0027] An jedem der beiden Axialenden des Lager- 
rohrs oder Mittelstucks kann ein Abgastrichter vorgese- 
hen sein, wobei der eine Abgastrichter dann ein 
EinlaRtrichter und der andere Abgastrichter ein AuslaR- 
trichter ist. 

[0028] EinlafMrichter und AuslaRtrichter sind zweck- 
maRigerweise zumindest groRtenteils gleich aufgebaut. 
[0029] Der AuRentrichter und der Innentrichter kOn- 
nen Tiefziehteile oder aber auch Druck-, Wickel- oder 
Halbschalenteile sein. 

[0030] Problematisch beim Stand der Technik ist die 
Bildung einer Waxmebrucke an den Verbindungsstellen 
zwischen Abgastrichter(n) und Mittelstuck bzw. Lager- 
rohr, da das Mittelstuck mit AuRen- und Innentrichtern 
gemeinsam verschweiRt werden, und so die Isolation 
zwischen Trichter und Monolithlager durch Warmelei- 
tung im Werkstoff vom Innentrichter zur Auftenhulle un- 
terbrochen ist. 

[0031] Bei der vorliegenden erfindungsgemaRen L6- 
sung wird dies durch den freien Auslauf des Innentrich- 
ters an die Lagermatte des Monolithen verhindert (nur 
noch einseitig gelagerter, also "fliegender Innentrich- 
ter"). Dabei ist es sinnvoll, zur Lagerung des Monolithen 
eine elastische Keramikfasermatte, bevorzugt aus kri- 
stallinen Aluminiumoxidfasern oder amorphen Alumini- 
umsilikatfasern zu verwenden, um so die Bewegungen 
des Trichters aus Warmedehnung und Schwingungsan- 
regung im System elastisch aufzunehmen. Ein Aufbau 
mit bisherublichen Quellmatten mit kornigem Blahglim- 
mar kann an dieser Stelle zu SchSden am Monolithlager 
fuhren (Glimmer wird an der Beruhrungsstelle heraus- 
gelost und zerstort als "kCmiges Strahlmittel" die dahin- 
terliegende Lagermatte). Ein Aufbau mit Quellmatte als 
Lagermatte laRt sich stabilisieren, wenn gepreRte 
Drahtgestrickringe als Kantenschutz am AnschluR zwi- 
schen Trichter und Quellmatte montiert werden. Dabei 



wird jedoch die schlechte Isolierwirkung der Gestrickrin- 
ge uber dem Monolith in Kauf genommen. 
[0032] Die Erfindung vermeidet gleichzeitig den Auf- 
bau von Spannungen im heiften Innentrichter in axialer 
und radialer Richtung, die bei der bisherigen Modulbau- 
weise bei hoher thermischer Wechsellast haufig zu Ris- 
sen und Bruchen im Innentrichter gefuhrt hat. Bei der 
praktischen Ausfuhrung der Verbindung hilft die hohe 
Elastizitat und der geringe Gehalt an Festkorpem bei 
den kristallinen Keramikfasermatten beim Entwurf einer 
dauerhaltbaren Verbindung. Diese Matten konnen am 
AnschluR, bei Bedarf, auch mit einem grSReren Spalt 
als in der Monolithlagerung montiert werden, ohne daR 
ihre Erosionsempfindiichkeit bei Beaufschlagung mit 
pulsierendem heiRen Abgas ansteigt. So ist es mit be- 
kannten Keramikfasermatten bezuglich der Erosion 
moglich, den Spalt am AnschluR um 20% aufzuweiten, 
wahrend Quellmatten hier nur etwa 1 0% zulassen, ohne 
daft das System im Dauerlauf Schaden erleidet. Damit 
ist ein Aufbau in der nachfolgend beschriebenen Weise 
ohne metallischen Kontakt zwischen Innentrichter, Au- 
Bentrichter und Lagerungsgehause unter Berucksichti- 
gung der betrieblichen Warmedehnung der Teile und 
ublicher Bauteiltoleranz der Blechteile bei vertretbaren 
Kosten uberhaupterst moglich. Selbstverstandlich kann 
die Fasermatte zur Ausbildung eines Anschlusses mit 
grofterem Lagexspalt durch Aufdoppelung oder Um- 
schlag in diesem Bereich gezielt verdichtet werden. 
[0033] Bei der praktischen Ausfuhrung der "heifige- 
henden" Innentrichter muli durch entsprechende Form- 
gebung eine ausreichende Steifigkeit erzeugt werden, 
um ein Zusammenfallen der Trichter und/oder eine Kol- 
lision mit dem keramischen Monolithen oder den Au- 
ftenteilen zu vermeiden. Hierzu wird erfindungsgemafi 
vorgeschlagen, den Anschlufibereich am Monolithende 
stufig abzusetzen. Hiermit wird gleichzeitig eine Stro- 
mungsfuhrung auf den Monolithen und nicht in die La- 
germatte (am Eingangstrichter) erzeugt. 
[0034] Die Isolation am Obergangsbereich erfolgt 
durch die Luftspalte zwischen den Bauteilen. Dies ist bei 
den in den Abgasprufungen ublichen Temperaturen von 
weniger als 600°C am Abgas genugend, da die Behin- 
derung des Strahlungsdurchganges durch Faserisola- 
tionen erst bei hoheren Temperaturen deutliche Wir- 
kung auf den Warmeubergang ausubt. Durch Ausrun- 
dung der Bauteile und entsprechende Toleranzabstim- 
mung (nach Lage und Grdfie) der Isolier- und Lagermat- 
ten lafit sich bei der Montage auch der Luftspalt mit Fa- 
sermaterial fullen, ohne dafi dieses im Betrieb, bei Be- 
wegung der Bauteile zueinander, zerstort wurde. 
[0035] Praktisch ausgefuhrt wird die neue Bauweise 
in der einfachsten Form durch eine mit dem AufJentrich- 
ter bundig abschlieBenden Innentrichter, der bei der 
Montage an der Lagermatte des Mittelstuckes zur An- 
lage kommt. Hierbei ist der Innentrichter in Stromungs- 
richtung beschnitten und kann somit am gunstigsten als 
Tiefziehteil bei nicht zu grofcer Trichterlange (= Ziehtie- 
fe) in Ziehrichtung mit Folgewerkzeugen beschnitten 
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werden. Selbstverstandlich kann auch bei einer Trich- 
terfertigung als Druck-, Wickel-oder Halbschalenteil mit 
einem gesonderten Arbeitsgang ein Beschnitt in Stro- 
mungsrichtung erfolgen. Am AuBentrichter konnen uber 
die Flanschausbildung am AnschluB Form und Lager- 5 
toleranzen des Gehauses (z.B. aus der Kalibrierung, 
Spaltanpassung beim Canning der Monolithe) durch 
veranderte Lage der SchweiBnaht aufgenommen wer- 
den. Fur die SchweiBung mussen die Teile bei der Mon- 
tage zueinander ausgerichtet werden, urn auch bei La- 
geveranderung der Anschlusse durch unterschiedliche 
Warmedehnungen im Betrieb einen ausreichenden Ab- 
stand zwischen Innentrichter, AuBentrichter, Gehause- 
mantei und Monolith sicherzustellen. Nur so konnen 
Klappergerausche und Warmebrucken im Betrieb ver- 
mteden werden. 

[0036] Weitere spezifische Ausgestaltungen sind in 
der Figurenbeschreibung eriautert. 
[0037] Ein Abgastrichter ISuft also erfindungsgemaB 
an einer Monolithlagerungsmatte aus, wobei ein wei- 
cher Ausschlag des Innentrichters zur Lagermatte vor- 
handen ist. Besonderer Vorteil der Erfindung ist, daft am 
Katalysator weniger Warme abgegeben wird, weniger 
Trichterschaden bei scharfer Beanspruchung gegen- 
uber bekannten Ausfuhrungen auftreten, und die Ab- 
gasvorrichtung im Test weniger auskuhlt (Emmissio- 
nen). Gleichwohl bleibt die Modultechnik erhalten. 
[0038] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei- 
gefugte Zeichnung naher eriautert; es zeigen; 

Figuren 1 und 2 eine erste Ausfuhrungsvariante 
einer Abgas- vorrichtung in einem 
schematischen Axialschnitt so- 
wie in einer vergroBerten Einzel- 
heit A, 

Figur 3 eine zweite Ausfuhrungsvariante 

in einem schemati- schen Axial- 
Teilschnitt, 

Figur4 eine dritte Ausfuhrungsvariante 

ahnlich Figur 3, 

Figur 5 eine vierte Ausfuhrungsvariante, 

Figur 6 eine funfte Ausfuhrungsvariante, 

Figur 7 eine sechste Ausfuhrungsvarian- 

te, 

Figur 8 eine siebte Ausfuhrungsvariante, 

und 

Figur 9 eine achte Ausfuhrungsvariante. 

[0039] Gemaft Figur 1 umfaBt eine Abgasvorrichtung 
1 einer Abgasanlage, insbesondere ein Kraftfahrzeug- 



Katalysator oder Partikelfilter in Modulbauweise, zwei 
Abgastrichter 20, 21 und ein dazwischen liegendes an- 
geschlossenes koaxiales Lagerrohr2 jeweils aus Blech, 
in dem ein Monolith 3 unter Zwischenordung einer den 
Monolith umgebenden Lagermatte 4 isoliert und gela- 
gert ist. 

[0040] Die Abgastrichter sind doppelwandig aus zwei 
Formteilen zusammengesetzt. Jeder Abgastrichter be- 
steht aus einem AuBentrichter 5 und einem Innentrich- 
ter 6. 

[0041] Erfindungswesentlich bei samtlichen nachfol- 
genden Ausfuhrungsbeispielen ist, daB nur der AuBen- 
trichter 5 am Lagerrohr 2 metallisch anliegt und befe- 
stigt, insbesondere verschweiBt ist, wahrend der Innen- 
trichter 6 beruhrungsfrei in einem Abstand zum Lager- 
rohr 2 gelegen ist. 

[0042] Im besonderen ist der vom AuBentrichter-End- 
abschnitt 7 und vom zugewandten befestigten Lager- 
rohr-Endabschnitt 9 in einem Abstand gelegene beruh- 
rungsfreie Innenrohr-Endabschnitt 8 in radial mittlerer 
Hone der Lagermatte 4 und auf dem Umfang des Innen- 
trichters 6 gelegen. 

[0043] Die Axialenden des AuBentrichter-Endab- 
schnitts 7 und des Innentrichter-Endabschnitts 8 verlau- 
fen nach dem ersten Ausfiihrungsbeipiels nach den Fi- 
guren 1 und 2 bundig zueinander. 
[0044] Das Axialende des Innentrichter-Endab- 
schnitts 8 ist an der zugewandten Stirnseite eines Draht- 
gestrickringes 14 abgestutzt, der in einem Lagermatten- 
spalt 11 axialendseitig vorgelagert ist und einen Kanten- 
schutz ausbildet. Der Kantenschutz kann auch ein Im- 
pragnierung der Lagermatte 4 selbst sein. 
[0045] Das Axialende des AuBentrichter-Endab- 
schnitts 7 wird durch einen radial nach auBen gerichten 
Umfangsflansch 15 des AuBentrichters 5 ausgebildet. 
[0046] Das Axialende des Innentrichter-Endab- 
schnitts 8 ist ebenfalls ein radial nach auBen gerichteter 
Umfangsflansch 22. 

[0047] Der Raum zwischen dem AuBentrichter 5 und 
dem Innentrichter 6 ist mit einem warmeisolierenden 
Material 10 ausgefullt. Er kann auch ein Luft enthalten- 
der Leerraum sein. 

[0048] AuBen- und Innentrichter sind auf der dem La- 
gerrohr 2 bzw. Katalysator-Mittel stuck abgewandten 
Axialende miteinander verschweiBt. 
[0049] An jedem der beiden Axialenden des Lager- 
rohrs 2 ist ein Abgastrichter vorgesehen, wobei der eine 
Abgastrichter ein EinlaBtrichter 20 und der andere Ab- 
gastrichter ein AuslaBtri enter 21 ist. 
[0050] EinlaBtrichter 20 und AuslaBtrichter 21 sind 
gleich aufgebaut. 

[0051] AuBentrichter 5 und Innentrichter 6 sind Tief- 
ziehteile, konnen aber auch Druck-, Wickel- Oder Halb- 
schalenteile sein. 

[0052] Die erste Ausfuhrungsvariante nach den Figu- 
ren 1 und 2 sieht also in der einfachsten Erfindungsform 
einen mit dem AuBentrichter bundig abschlieBenden In- 
nentrichter vor, der bei der Montage an der Lagermatte 
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des Mittelstuckes zur Anlage kommt. Hierbei ist der In- 
nentrichter in Stromungsrichtung S beschnitten und 
kann somit am gunstigsten als Tiefziehteil bei nicht zu 
groBer Trichberiange (= Ziehtiefe) in Ziehrichtung mit 
Folgewerkzeugen beschnitten werden, Selbstverstand- 5 
lich kann auch bei einerTrichterfertigung als Druck-, Wi- 
kkel- oder Halbschalenteil mit einem gesonderten Ar- 
beitsgang ein Beschnitt in Stromungsrichtung erfolgen. 
Am Auftentrichter konnen uber die Flanschausbildung 
am AnschluR Form und Lagertoleranzen des Gehauses 
(z.B. aus der Kalibrierung, Spaltanpassung beim 
Canning der Monolithe) durch veranderte Lage der 
Schweifinaht aufgenommen werden. Fur die Schwei- 
Bung mussen die Telle bei der Montage zueinander aus- 
gerichtet werden, um auch bei Lageveranderung der 
Anschlusse durch unterschiedliche Warmedehnungen 
im Betrieb einen ausreichenden Abstand zwischen In- 
nentrichter, Aulientrichter, Gehausemantel und Mono- 
lith sicherzustellen. Nur so konnen Klappergerausche 
und Warmebrucken im Betrieb vermieden werden. 
[0053] In der zweiten Ausfuhrungs variante nach Figur 

3 weist das Axialende des Lagerrohr-Endabschnitts 9 
einen veriangerungsabschnitt 30 auf, der bezuglich der 
Lagermatte 4 und des Monoliths 3 bzw. Pa rtikelfi Iters 
axial vorsteht. Dies ermoglich eine kurze axiale Baulan- 
ge eines Innentrichters, der dann vorzugsweise mit ei- 
ner geringen Ziehtiefe und mithin als Tiefziehteil ausge- 
bildet werden kann. 

[0054] In der dritten Ausfuhrungsvariante nach Figur 

4 ist das Axialende des Aufientrichter-Endabschnitts 7 
ein koaxial und auf dem AulSenumfang dicht beabstan- 
det zum Lagerrohr-Endabschnitt 9 verlaufender Um- 
fangsabschnitt 17. 

[0055] Das Axialende des Innentrichter-Endab- 
schnitts 8 weist radial nach auften, verlauft zum zuge- 
wandten Axialende des Lagerrohrs 2 bundig und stiitzt 
sich auf der zugewandten Stirnseite der Lagermatte 4 
ab. 

[0056] Die Variante dieser Bauart zeigt gemSli Figur 

4 also einen uber den Mantel des Mittelstuckes gescho- 
benen Aulientrichter. Hier lafM sich die Anlage des In- 
nentrichters an die Lagermatte mit dem Aufschieben 
des Aufientrichters einstellen, so dali ein Luftspalt mit 
Unterbrechung der Isolation vermieden wird. Dabei ist 
es jedoch erforderlich, Gehausemantel und Aulientrich- 
ter an der Fugestelle zueinander zu kalibrieren. Je nach 
Ausfuhrung und Montage der Teile zueinander andert 
sich die Gesamtlange des Katalysators. 
[0057] In der vierten Ausfuhrungsvariante nach Figur 

5 reicht das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
8 in den Lagermattenspalt 11 zwischen Lagerrohr2 und 
Monolith 3. 

[0058] Das in den Lagermattenspalt 1 1 hineinreichen- 
de Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 8 weist 
im Bereich des Axialendes des Lagerrohrs 2 einen ra- 
dial nach aulien erweiterten Absatz 1 2 auf, in welchen 
der Monolith 3 mit Abstand eingepafM ist. 
[0059] Der Innentrichter 6 umfafit auf dem Umfang 



vier gleich verteilte flSchige, gewolbte Warmespan- 
nungs-Ausgleichszonen 13. Zusatzlich konnen Verstei- 
fungssicken vorgesehen sein. 

[0060] Durch ein Absetzen des Innentrichters am Mo- 
nolithanschluB in Figur 5 erhalt man eine erhohte Form- 
steifigkeit des Innentrichters. Hiermit wird gleichzeitig 
die Stromungsfuhrung des Abgases zum Monolith und 
nicht in den Lagermattenspalt erreicht. An der Lager- 
matte des Monolithen ist hier wahlweise ein Kanten- 
schutz in Form einer Impragnierung oder eines einge- 
legten Drahtgestrickringes bei Einsatz einer Quellmatte 
dargestellt. Kommt eine elastische Keramikfasermatte 
als Monlithlagerung zum Einsatz, kann dieser Kanten- 
schutz entfallen. 

[0061] Nach der funften Ausfuhrungsvariante nach 
Figur 6 ist das koaxiale Axialende des Lagerrohr-End- 
abschnitts 9 aufgeweitet. Im aufgeweiteten koaxialen 
Axialende 18 des Innenrohr-Endabschnitts 9 ist entwe- 
der die Lagermatte 4 umgeschlagen oder mit einem se- 
paraten Lagermatten-Umfangsabschnitt 19 aufgedop- 
pelt. 

[0062] Die ftinfte Ausfuhrungsvariante zeigt gemafi 
Figur 6 auch einen mit Absatz ausgesteiften Innentrich- 
ter, wie er in der vierten Ausfuhrungsvariante nach Figur 
5 vorgesehen ist. In Figur 6 wird die bevorzugte Anbin- 
dung des Aufientrichters mit Flansch zum Gehause- 
mantel gezeigt. Um die Toleranzen der Bauteile im An- 
schlulibereich besser aufzufangen, ist das Gehause in 
diesem Beispiel im Anschlulibereich erweitert. Dies er- 
folgt bei Rohrmanteln beispielsweise durch Aufkalibrie- 
ren des Mantels im Anschlufibereich auf ein Fixmafi 
oder bei Halbschalenmanteln durch Absetzen des An- 
schlulibereiches. Oblich ist zum Beispiel ein Lagerspalt 
von 3 bis 6mm und ein Spalt im aufkalibrierten Bereich 
von 4 bis 9mm. Am grofcen Spalt erfolgt die Lagerung 
und Isolation bevorzugt durch eine elastische Keramik- 
fasermatte. Diese zeigt auch bei deutlich vergroliertem 
Spalt noch keine Probleme mit der Erosionsbestandig- 
keit. Um die Lagerkrafte im Anschlulibereich am Mono- 
lith zu halten, kann hier die Matte auch durch Umschla- 
gen oder Auflegen eines weiteren Fasermattenstreifens 
aufgedoppelt werden. Ebenso ist bei Einsatz einer 
Quellmatte an dieser Stelle die Montage eines entspre- 
chend groGen Drahtgestrickringes als Anlage fur den In- 
nentrichter und Erosionsschutz fur die Quellmatte sinn- 
voll. 

[0063] Eine Erhohung der Bauteilelebensdauer ohne 
Bitdung von Rissen im Innentrichter kann durch "weiche 
Gestaltung" der Form am Trichter erzielt werden. Hierzu 
sind mGglichst grolie Obergangsradien bei der Ferti- 
gung (Ziehradien) und am fertigen Bauteil gefordert. Bei 
vorhandener, steifer Innenform wird durch Einbau von 
Sicken im Innentrichter die "weiche" Ableitung von ther- 
misch bedingten Spannungen in grofcen, ebenen FI3- 
chen ermdgiicht. Hierdurch wird ein Aufbau von Bruch- 
kanten bei zyklischer, thermischer Betastung der Bau- 
teile mit plastischer Verformung uberbelasteter Berei- 
che vermieden. Praktisch dargestellt ist dies in Figur 5 
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in Form von ovalen "Beulen" in Durchstromungsrich- 
tung. 

[0064] Eine sechste Ausfuhrungsvariante nach Figur 
7 umfaBt ein Axialende eines AuBentrichter-Endab- 
schnitts 7, welches ein radial nach innen gerichteter 
Umfangsflansch 16 des AuBentrichters 5 ist. Das Axia- 
lende des Innentrichter-Endabschnitts 8 ist nach auBen 
umgeschlagen. 

[0065] Die Ausfuhrungsvariante nach Figur 7 zeigt al- 
so einen von auBen eingezogenen "Flansch" am Au- 
Bentrichter. Derartige Formen sind zum Beispiel bei Fer- 
tigung des AuBentrichters als IHU-Teil (IHU = Innen- 
Hochdaick-Umformung) und anschlieBendem Laserbe- 
schnittdenkbar. Der Vorteil liegt im geringen Platzbedarf 
am Anschlufi zum Innentrichter. Da zwischen Innen- 
trichter und AuBentrichter nicht mehr der ziehradius des 
AuBentrichters untergebracht werden muB, kann dieser 
Aufbau mit ublichen Lagermattenspalten am Mittelstuck 
ohne Kollision der Teile erfolgen. Trotzdem bleibt am 
AuBantrichter ein Anlagebereich zur Aufnahme von To- 
leranzen der Teile zueinander. Der Innentrichter ist zum 
Schutz der Lagermatte bei Beruhrung im Betrieb durch 
Umschlagen am Auslauf ausgerundet. Damit wird ein 
Zerschneiden der Fasern mit scharfen Kanten vermie- 
den und trotzdem im engen Spalt ausreichend Abstand 
zu Monolith und Gehsiusemantel eingehalten. 
[0066] Eine siebte Variante gemaB Figur 8 zeigt eine 
Version mit groBem Lagerspalt und zur Lagermatte um- 
geschlagenem Innentrichter. Die AuBentrichteranbin- 
dung erfolgt wieder mit Flansch nach auBen. Alle Bau- 
teile sind mit heute ublichen Fertigungsverfahren ein- 
fach herzustellen. Die Toleranzsituation ist durch den 
groBen Abstand der Teile zueinander entscharft. 
[0067] SchlieBlich sei auf die achte Ausfuhrungsvari- 
ante nach Figur 9 verwiesen, welche einen Shnlichen 
Aufbau mit zum AuBentrichterflansch bundigem Innen- 
trichter veranschaulicht. Durch Aufdoppeln der Lager- 
matte und Aufweiten des Lagerspaltes kann auch mit 
groBen Ziehradien ausreichend Abstand zwischen den 
Teilen eingestellt werden. Der bundige AbschluB des In- 
nentrichters verringert die Ziehtiefe gegenuber einer 
Ausfuhrung mit vorgeschobenem Innentrichter und er- 
leichtert das vormontieren der Teile. Wahlweise sind 
hier wieder "Dehnungssicken" im Innentrichter darge- 
stellt. 

[0068] Bei der ersten, dritten, vierten und der achten 
Ausfuhrungsvariante konnen durch UbermaB an den 
Mattenzuschnitten alle Hohlraume im AnschluBbereich 
mit den elastischen Keramikfasern der Isolation und/ 
oder Lagerung verfullt werden. Die ubrigen Versionen 
haben im AnschluBbereich nur eine Luftspaltisolation 
mit Behinderung des Strahlungsdurchganges durch 
den Trichteruberstand. 



Patentanspruche 

1. Abgasvorrichtung (1) einer Abgasanlage, insbe- 



sondere Kraftfahrzeug-Katalysator oder Partikelfil- 
ter in Modulbauweise, mit zumindest einem Abga- 
strichter (20, 21 ) und einem angeschlossenen ko- 
axialen Lagerrohr (2) jeweils aus Blech, in dem zu- 

5 mindest ein Monolith (3) oder Partikelfilter unter 
Zwischenordung einer den Monolith oder Partikel- 
filter umgebenden Lagermatte (4) isoliert und gela- 
gert ist, wobei der Abgastrichter doppelwandig aus 
zwei Formteilen zusammengesetzt ist und aus ei- 

10 nem AuBentrichter (5) und einem Innentrichter (6) 
besteht, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB nur der AuBentrichter (5) am Lagerrohr (2) me- 
tallisch anliegt und befestigt, insbesondere ver- 
ts schweiBt ist, wahrend der Innentrichter (6) bertih- 
rungsfrei in einem Abstand zum Lagerrohr (2) und 
zum AuBentrichter (5) gelegen ist. 

2. Abgasvorrichtung nach Anspruch 1 , 
20 dadurch gekennzeichnet, 

daB der vom AuBentrichter-Endabschnitt (7) und 
vom zugewandten befestigten Lagerrohr-Endab- 
schnitt (9) in einem Abstand gelegene beruhrungs- 
freie Innenrohr-Endabschnitt (8) in radial mittlerer 
25 Hone der Lagermatte (4) und auf dem Umfang des 
Innentrichters (6) gelegen ist. 

3. Abgasvorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 daB das Axialende des Lagerrohr-Endabschnitts 
(9) einen Veriangerungsabschnitt (30) aufweist, der 
bezuglich der Lagermatte (4) und des Monoliths (3) 
bzw. Partikelfi Iters axial vorsteht (Figur 3). 

35 4. Abgasvorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Axialenden des AuBentrichter-Endab- 
schnitts (7) und des Innentrichter-Endabschnitts (8) 
bundig zueinander verlaufen (Figuren 1, 2 und 9). 

40 

5. Abgasvorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) in einen Lagermattenspalt (11 ) zwischen Lager- 
45 rohr (2) und Monolith (3) bzw. Partikelfilter hinein- 
reicht (Figuren 5, 6, 7 und 8). 

6. Abgasvorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

50 daB das in den Lagermattenspalt (11) hineinrei- 
chende Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) im Bereich des Axialendes des Lagerrohrs (2) 
einen radial nach auBen erweiterten Absatz (12) 
aufweist (Figuren 5, 6, 7 und 8). 

55 

7. Abgasvorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB im Absatz (12) der 
Monolith (3) bzw. der Partikelfilter mit Abstand ein- 
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gepaBt ist. 

8. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Innentrichter (6) auf dem Umfang verteilte 
flachige, gewolbte Warmespannungs-Ausgleichs- 
zonen (13) aufweist, und vorzugsweise Verstei- 
fungssicken vorgesehen sind. 

9. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
8. 

dadurch gekennzeichnet, 

daft das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) an der zugewandten Stirnseite einer Lagermatte 
(4) abgestutzt ist (Figuren 3, 4, 6, 7, 8 und 9). 

10. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
8, 

dadurch gekennzeichnet, 

da& das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) an einem stimseitigen Kantenschutz einer La- 
germatte (4), insbesondere einer Quellmatte, abge- 
stutzt ist, wobei der Kantenschutz vorzugsweise ei- 
ne Impragnierung ist. 

1 1 . Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
8, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) an der zugewandten Stirnseite eines Drahtge- 
strickringes (14) abgestutzt ist, der im Lagermatten- 
spalt (11) axialendseitig vorgelagert ist (Figur 1, 2 
und 5). 

12. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
11, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Axialende des AuBentrichter-Endab- 
schnitts (7) ein radial nach auBen gerichter Um- 
fangsflansch (15) des AuBentrichters (5) ist (Figu- 
ren 1, 3, 6, 8 und 9). 

13. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
12, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Axialende des 
AuBentrichter-Endabschnitts (7) ein radial nach in- 
nen gerichteter Umfangsflansch (16) des AuBen- 
trichters (5) (Figur 7). 

14. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 
12, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Axialende des AuBentrichter-Endab- 
schnitts (7) ein koaxial und auf dem AuBenumfang 
dicht beabstandet zum Lagerrohr-Endabschnitt (9) 
verlaufender Umfangsabschnitt (17) ist (Figuren 4 
und 5). 



15. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
14, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das koaxiale Axialende des Lagerrohr-Endab- 
5 schnitts (9) aufgeweitet ist (Figuren 6 und 9). 

16. Abgasvorrichtung nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB im aufgeweiteten koaxialen Axialende (18) des 
10 Innen-rohr-Endabschnitts (9) die Lagermatte (4) 
umgeschlagen Oder mit einem separaten Lager- 
matten-Umfangsabschnitt (19) aufgedoppelt ist (Fi- 
guren 6 und 9). 

15 17. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
16, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) nach auBen umgeschlagen ist (Figuren 7, 8 und 
20 9). 

18. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
16, 

dadurch gekennzeichnet, 

25 daB das Axialende des Innentrichter-Endabschnitts 
(8) ein radial nach auBen gerichteter Umfangs- 
flansch (22) ist (Figuren 1 bis 6). 

19. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
30 18, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der zwischen AuBentrichter (5) und Innentrich- 
ter (6) gelegene Ringraum ein Luftspalt ist. 

35 20. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
18, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der zwischen AuBentrichter (5) und Innentrich- 
ter (6) gelegene Ringraum zumindest teilweise mit 
40 einem warmeisolierenden Material (10) ausgefullt 
ist. 

21 . Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
20, 

45 dadurch gekennzeichnet, 

daB die Lagermatte (4) eine elastische Keramikfa- 
sermatte. vorzugsweise aus kristallinen Aluminium- 
oxidfasern Oder aus amorphen Aluminiumsilikatfa- 
sern, ist. 

50 

22. Abgasvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
21, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB an jedem der beiden Axialenden des Lager- 
55 rohrs (2) ein Abgastrichter vorgesehen ist, wobei 
der eine Abgastrichter ein EinlaBtrichter (20) und 
der andere Abgastrichter ein AuslaBtrichter (21 ) ist. 
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23. Abgasvonichtung nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

daG EinlaBtrichter (20) und AuslaBtrichter (21) zu- 
mindest groBenteils gleich aufgebaut sind. 

5 

24. Abgasvonichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
23, 

dadurch gekennzeichnet, dad der AuBentrichter 
(5) und der Innentrichter (6) Tiefziehteile sind. 

10 

25. Abgasvonichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
23, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der AuBentrichter (5) und der Innentrichter (6) 
Druck-, Wickel- Oder Halbschalenteile sind. is 
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